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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

® Verbundplatten 

(§) Es wird eine Verbundplatte vorgeschlagen, die aus ei- 
ner Holzwerkstoffplatte besteht, auf die wenigstens ein- 
seitig durch einen einzigen Pressvorgang unter zusatzli- 
cher Hitzeeinwirkung eine dekorative Schicht aus mehre- 
ren zuvor nicht miteinander verpressten Einzellagen auf- 
gebracht ist, wobei die dekorative Schicht (3) wenigstens 
eine von auRen sichtbare Lage (7) umfaBt, die Durchbre- 
chungen (8) zu einer darunter liegenden Lage (6) auf- 
weist. 

Weiterhin wird eine Verbundplatte vorgeschlagen, die 
aus einer Holzwerkstoffplatte besteht, auf die wenigstens 
einseitig in einem einzigen Pressvorgang eine dekorative 
Schicht aufgebracht ist, wobei diese dekorative Schicht 
eine sichtbare Lage aus Metall umfafct und Durchbre- 
chungen zur Holzwerkstoffplatte aufweist. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Verbundplatte, die aus einer 
Holzwerkstofftragerplatte besteht, auf die wenigstens ein- 
seitig durch einen einzigen Pressvorgang eine dekorative 
Schicht aufgebracht ist. 

Stand der Tfechnik 

Verbundplatten der ein lei tend bezeichneten Art sind in 
unterschiedlichen Ausfiihrungsformen bereits bekannt. Als 
Holzwerkstofftrager dienen regelmaBig Flachpressplatten, 
die aus mit Kunstharz als Bindemittel verspressten Holzspa- 
nen oder -fasern hergestellt werden. Bei einer Ausfuhrungs- 
form wird der Holzwerkstofftrager in einem Direktbe- 
schichtungsverfahren ira AUgemeinen beidseitig durch Ver- 
pressung und unter Warmeeinwirkung mit zuvor nicht mit- 
einander verpressten, teilweise dekorativen TVagerbahnen 
beschichtet, die mit hartbaren Kondensationsharzen impra- 
gniert sind. Das Harz der Dekorschicht ist zum uberwiegen- 
den Teil Melaminharz. Die Plattenoberflachen konnen zur 
Erzielung gewunschter Lichtbrechungseffekte oder Oberfla- 
cheneigenschaflen eben oder strukturiert sein. Des Weiteren 
werden Oberflacheneigenschaften, wie zum Beispiel die 
mechanische Belastbarkeit, die insbesondere bei Arbeits- 
oder Tischplatten von Bedeutung ist, durch die Materialaus- 
wahl der auBeren Lage der dekorativen Schicht wesentlich 
bestimmt. Die Materialauswahl legt auch Lichtbrechungsei- 
genschaften fest, wobei es hier wesentlich auf die letzte von 
auBen sichtbare Lage ankommt, wenn beispielsweise die au- 
Bere Lage transparent ist. 

Im Gegensatz zu den "direkt beschichteten" Verbundplat- 
ten gibt es die Moglichkeit, einen Holzwerkstofftrager mit 
einer dekorativen vorgefertigten SchichtpreBstoffplatte zu 
versehen. Diese SchichtpreBstofFplatten werden unter hohen 
PreBdriicken von groBer als 7 MPa zunachst separat herge- 
stellt. AnschlieBend werden sie auf den Holzwerkstofftrager 
aufgeklebt. Diese Vorgehensweise erfordert somit im Ver- 
gleich zu einer "direkt beschichteten" Holzwerkstofftrager- 
platte einen zusatzlichen Arbeitsgang, namlich die vorange- 
hende Herstellung der separaten SchichtpreBstoffplatte un- 
ter Hochdruckbedingungen. Zudem sind VerpreBdrucke bei 
einem Direktbeschichtungsverfahren niedriger und liegen 
typischerweise bei 2,5 bis 4,5 MPa. Aus diesen Griinden 
sind derartige Verbundplatten verglichen zu im Direktbe- 
schichtungsverfahren hergestellten Verbundplatten mit ho- 
heren Produktionskosten verbunden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Verbund- 
platte der einleitend bezeichneten Art bereitzustellen, die 
kostengiinstig ist und mit welcher die Moglichkeiten, ge- 
wunschte LichtbrechungserTekte und andere Oberflachenei- 
genschaften zu erzielen, erweitert werden. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Anspruchs 1 
beziehungsweise des Anspruchs 9 geldst. 

Bei einer ersten Losungsvariante geht die Erfindung von 
einer Verbundplatte aus, die aus einer Holzwerkstoffplatte, 
insbesondere einer FlachpreBplatte besteht, auf die wenig- 
stens einseitig durch einen einzigen PreBvorgang unter zu- 
satzlicher Hitzeeinwirkung eine dekorative Schicht aus 
mehreren zuvor nicht miteinander yerpressten Einzellagen 
aufgebracht ist. Der Kem der Erfindung liegt nun darin, daB 
die dekorative Schicht wenigstens eine von auBen sichtbare 
Lage umfaBt, die Durchbrechungen zu einer darunter liegen- 
den Lage aufweist. Durch diese MaBnahme werden die 
Oberflacheneigenschaften nicht nur durch die mit Durchbre- 
chungen versehene Lage, sondern auch durch die darunter 
liegende Lage bestimmt, womit sich eine Vielfalt von Kom- 
binationsmoglichkeiten ergibt. Vorzugsweise weist die au- 



Bere Lage Durchbrechungen auf, so daB insbesondere auch 
auf mechanische Oberflacheneigenschaften EinfluB genom- 
men werden kann. 
In einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin- 

5 dung besteht die wenigstens eine Lage mit Durchbrechun- 
gen aus metallischem Werkstoff. Hierdurch lassen sich die 
Oberflacheneigenschaften von Metall und einem beispiels- 
weise darunter liegenden nichtmetallischen Werkstoff, wie 
eine mit Kondensationsharz impragnierte Papierlage, kom- 

io binieren. 

Um die Haltbarkeit der metallischen Lage mit Durchbre- 
chungen zu verbessern, wird dariaber hinaus vorgeschlagen, 
daB deren Oberflache lackiert ist. 
Zur Erzielung einer mechanisch besonders guten Verbin- 

15 dung der metallischen Lage mit der darunter liegenden Lage 
ist es im Weiteren bevorzugt, wenn die Verbindungsflache 
der metallischen Lage vor dem Pressvorgang mit einem 
Haftvermittler versehen wird. 
In einer im Weiteren bevorzugten Kombination der deko- 

20 rativen Schicht besteht die unter der durchbrochenen Lage 
angeordneten Lage aus einem mit Kondensationsharz im- 
pragnierten, vorzugsweise melaminbeharzten, gegebenen- 
falls dekorativen Papier, In diesem Zusammenhang ist es fur 
einen gUnstigen Schichtaufbau iiberdies vorteilhaft, wenn 

25 sich an diese Lage weitere harzimpragnierte Papierlagen an- 
schlieBen. Hierdurch kann eine besonders innige Verbin- 
dung mit der Holzwerkstofftragerplatte beim Pressvorgang 
unter Hitzeeinwirkung herbeigefuhrt werden. 
In einer alternativen Ausgestaltung der Erfindung besteht 

30 die Verbundplatte aus einer Holzwerkstoffplatte, auf die we- 
nigstens einseitig in einem einzigen PreBvorgang eine deko- 
rative Schicht aufgebracht ist, die sich erfindungsgemaB da- 
durch auszeichnet, daB sie eine sichtbare Lage aus Metall 
umfaBt und Durchbrechungen zur Holzwerkstoffplatte auf- 

35 weist. Hierdurch lassen die Oberflacheneigenschaften von 
Metall und in den Durchbrechungen sichtbarem Holzwerk- 
stoff in eleganter Weise miteinander verbinden. Dariiber 
hinaus kann ein derartige 0 Aufbau kostengiinstig realisiert 
werden. 

40 Vorteilhafterweise besteht die dekorative Schicht voll- 
standig aus Metall, vorzugsweise aus einer Metallfolie. 
Hierdurch laBt sich unter Beibehaltung der gewiinschten 
Oberflacheneigenschaften eine weitere Kostenreduzierung 
bei der Herstellung erreichen. 

45 

Zeichnungen 

Eine erfindungsgemaBe Verbundplatte soli durch die 
Zeichnung und die nachfolgende Beschreibung unter An- 
50 gabe von weiteren Vorteilen und Einzelheiten naher erlau- 
tert werden. 

Die Figur zeigt eine ausschnittsweise dargestellte Quer- 
schnittsansicht einer erfindungsgemaBen Verbundplatte in 
schematischer Darstellung. 

55 

Beschreibung des Ausfuhrungsbeispiels 

Die in der Figur dargestellte Verbundplatte 1 besteht aus 
einer Holzwerkstofftragerplatte, z, B. einer Spanplatte 2, auf 

60 welche in einem Pressvorgang eine dekorative Schicht 3 
aufgebracht wurde. Die dekorative Schicht 3 weist die fol- 
genden Lagen auf. Unmittelbar auf die Spanplatte 2 folgt 
eine Lage 4 aus einer oder mehreren einzelnen Lagen mcla- 
min- oder hamstoffbeharztem Papier. Darauf folgt ein Un- 

65 derlay 5 aus ebenfalls harzimpragniertem Papier. Nach dem 
Underlay 5 schlieBt sich eine Dekorpapierlage 6 an, die z. B. 
melaminbeharzt ist. Die abschlieBende Schicht besteht aus 
einer gelochten Metallfolie 7, zum Beispiel Aluminiumfo- 
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lie, Kupferfolie oder dergleichen, deren Locher 8, die einen 
Durchmesser d aufweisen, beim Verpressvorgang durch die 
melaminbeharzte Dekorlage aufgefullt wurden. Das heiBt, 
es ist bevorzugt, wenn die unter der Metallfolie liegenden 
Schichten eine Materialverdrangung in die Locher erlauben. 5 

Anstatt einer Metallfolie kann als abschlieBende Schicht 
auch eine harzimpragnierte gelochte Dekopapierlage zum 
Einsalz kommen. 

Bei entsprechenden Verpressdriicken laBt sich eine na- 
hezu ebene Oberflache der Metallfolie 7 mit dem Material io 
der darunter liegenden Dekorpapierlage 6 erzielen, welches 
in die Locher 8 der Metallfolie gedriickt wird. Fiir eine gute 
Haftung der Metallfolie 7 auf der Dekorpapierlage 6 wird 
vorzugsweise die Metallfolie mit einem Haftvermittler ver- 
sehen. Die Oberflache der Metallfolie wird vorzugsweise 15 
lackiert, um sie besonders widerstandsfalrig zu machen. 

Die "Ruckseite" 9 der Spanplatte 2 kann ebenfalls eine 
Dekorschicht aufweisen, um einen mechanischen Gegenzug 
zur dekorativen Schicht 3 auszubilden. Damit wird verhin- 
dert, daB sich die Verbundplatte aufgrund innerer Spannun- 20 
gen aufwolbt. 

Die Herstellung einer erfindungsgemaB ausgestalteten 
Verbundplatte kann in einer Mehretagenpresse mit Riick- 
kiihlung erfolgen. Dabei wird nach einer Beschickung der 
Etagen der Presse mit der mehrlagigen dekorativen Schicht 25 
und der Holzwerkstoffplatte die Presse aufgeheizt. Die Be- 
schichtung erfolgt bei einer Temperatur von beispielsweise 
150°C und einem Druck von 3 MPa gegebenenfalls bis zu 
4,5 MPa. Die Produkte werden danach wahrend einer vorge- 
gebenen Zykluszeit auf eine Temperatur von z. B. 60°C un- 30 
ter Druck abgekuhlt. 

Die Direktbeschichtung kann jedoch auch, z. B. in einer 
Eirietagenpresse, ohne Ruckkuhlung erfolgen. Hierdurch 
lassen sich kiirzere Presszeiten realisieren. 

35 

Bezugszeichenliste: 



5. Verbundplatte nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zur Verbindung der metallischen 
Lage (7) mit der darunter liegenden Lage (6) ein Haft- 
vermitder vorgesehen ist. 

6. Verbundplatte nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die darunter lie- 
gende Lage (6) aus einem mit einem Kondensations- 
harz impragnierten Papier besteht. 

7. Verbundplatte nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi an die kondensationsharzimpragnierte 
Papierlage (6) weitere harzimpragnierte Papierlagen 
(4, 5) anschlieBen. 

8. Verbundplatte nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Holzwerk- 
stofftragerplatte (2) beidseitig beschichtet ist. 

9. Verbundplatte, bestehend aus einer Holzwerkstoff- 
platte, auf die wenigstens einseitig in einem einzigen 
Pressvorgang eine dekorative Schicht aufgebracht ist, 
dadurch gekennzeichnet, daB die dekorative Schicht 
eine sichtbare Lage aus Metall umfaBt und Durchbre- 
chungen zur Holzwerkstoffplatte aufweist. 

10. Verbundplatte nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die dekorative Schicht vollstandig aus 
Metall, insbesondere einer Metallfolie, besteht. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



1 Verbundplatte 

2 Spanplatte 

3 dekorative Schicht 40 

4 Lagen aus beharztem Papier 

5 Underlay 

6 Dekorpapier 

7 Metallfolie 

8 Loch 45 

9 Ruckseite der Spanplatte 



Patentanspriiche 

1 . Verbundplatte, bestehend aus einer Holzwerkstoff- 50 
platte, insbesondere einer Flachpressplatte, auf die we- 
nigstens einseitig durch einen einzigen Pressvorgang 
unter zusStzlicher Hitzeeinwirkung eine dekorative 
Schicht aus mehreren zuvor nicht miteinander ver- 
pressten Einzellagen aufgebracht ist, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daB die dekorative Schicht (3) wenigstens 
eine von auBen sichtbare Lage (7) umfaBt, die Durch- 
brechungen (8) zu einer darunter liegenden Lage (6) 
aufweist. 

2. Verbundplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 60 
zeichnet, daB die auBere Lage (7) Durchbrechungen 
aufweist. 

3. Verbundplatte nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die wenigstens eine Lage (7) mit 
Durchbrechungen aus metallischem Werkstoff besteht. 65 

4. Verbundplatte nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die metallische Lage (7) mit Durchbre- 
chungen eine lackierte Oberflache besitzt. 
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